<ssp@cenet document view 

i 

HEAT SEALING FILTER MATERIALS 



Page 1 of 1 



Publication number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 
Classification: 
- International: 



- European: 
Application number: 
Priority number(s): 



DE1 0206924 
2003-09-04 

HEINRICH GUENTER (DE); KAUSEN MANFRED (DE); 
BUECHSEL MARTIN (DE) 

SCHOELLER & HOESCH PAPIERFAB (DE) 

C08L101/00; B01D39/00; B01D39/16; C08K5/101; 
C08L91/06; C08L101/16; C08L101/00; B01D39/00; 
B01D39/16; C08K5/00; C08L91/00; (IPC1-7): 
D21H27/08; A47J31/08; B01D39/14; B65D65/46" 
B65D85/804; D21F11/14; D21H13/24 

B01D39/16B2; B01D39/16B4 

DE20021006924 20020219 

DE2002 1006924 20020219 



Also published as: 

WO03070353 (A3) 
WO03070353 (A2) 
EP1476241 (A3) 
EP1476241 (A2) 
US2004089602(A1) 

more » 



Report a data error here 

Abstract not available for DE1 0206924 

Abstract of corresponding document: WO03070353 

Disclosed are a filter material containing heat sealing, biodegradable, and compostable polymer fibers in 
addition to 0.5 to 5.0 percent by weight of a lubricant, the percentage being in relation to the paper weiqht 
of the finished filter material, and methods for the production thereof. 

Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE10206924&F=0 



8/7/2007 



© bundesrepublik @ Of f enlegungsschrif t 

DEUTSCHLAND ^ Q6 924 A 1 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® 



(§) Aktenzeichen: 
(§) Anmeldetag: 
® Offenlegungstag: 



102 06924.7 
19. 2.2002 
4. 9.2003 



® Int. CI. 7 : 

D 21 H 27/08 

D 21 H 13/24 
D 21 F 11/14 
B 65 D 85/804 
B 65 D 65/46 
A 47 J 31/08 
B 01 D 39/1 4 



CM 
0) 

to 
o 

CM 

o 



Ul 
Q 



® Anmelder: 

Papierfabrik Schoeller & Hoesch GmbH & Co. KG, 
76593 Gernsbach, DE 

© Vertreter: 

Henkel, Feiler & Hanzel, 81675 Munchen 



® Erfinder: 

Heinrich, Gunter, 76593 Gernsbach, DE; KauSen, 
Manfred, Dr., 77833 Ottersweier, DE; Buchsel, 
Martin, 77694 Kehl, DE 

@f Entgegenhaltungen: 

DE 198 06 930 A1 

DE 198 00 698 A1 

DE 197 19 807 A1 

US 57 26 220 

WO 00 56 807 

Karlheinz Biederbick, Kunststoffe, Vogel-Buch- 
verlag, Wiirzburg, 1977, S. 14; 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Heisssiegelfahige Filtermaterialien 

® Beschrieben werden ein Filtermaterial, das heiSsiegel- 
fahige, biologisch abbaubare und kompostierbare Poly- 
merfasern enthalt und dadurch gekennzeichnet ist, dass 
es zusatzlich ein Gleitmittel in einer Menge von 0,5 bis 5,0 
Gew.-%, bezogen auf das Papiergewicht des fertigen Fil- 
termaterials, enthalt, sowie Verfahren zur Herstellung 
desselben. 
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Beschreibung 



[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein heiBsiegel- 
fahiges Filtermaterial mit ausgezeichneter HeiBwasserbe- 
standigkeit und biologischer Abbaubarkeit, das Fasern aus 5 
eineni heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kom- 
postierbaren Material und ein Gleitmittel enthalt. 
[0002] Es ist bekannt, Tee oder anderes Fiillgut in Beutel 
zu verpacken, die fur den Gebrauch mit heiBem Wasser auf- 
gebruht werden, Ublicherweise bestehen diese Beutel aus 10 
einer ersten Lage eines porosen Materials aus Naturfasern 
und einer zweiten Lage aus heiBschmeizenden Polymerfa- 
sern wie beispielsweise PP, PE oder verschiedenen Misch- 
polymerisaten. Diese zweite Lage dient zum Verschliefien 
des Beutels durch eine HeiBversiegelung auf schnellaufen- 15 
den Abpackmaschinen. 

[0003] Dieses Beutelmaterial kann in bekannter Art und 
Weise nach einem wetlaid Verfahren auf einer Papierma- 
schine, einem dry-laid Verfahren auf einer Vlieslegerna- 
schine oder einem Schmelz-Biasverfahren(Melt-Blown) 20 
durch Ablage von Polymerfasern auf eine . TVagerschicht her- 
gestellt werden. 

[0004] Die erste Lage des. Materials hat ihi allgemeinen '"" 
ein Flachengewicht von 8-40 g/m 2 , vorzugsweise 
10-20 g/m 2 , die zweite Polymerfaserlage ein Flachenge- 25 
wicht von 1-15 g/m 2 , vorzugseise 1,5-10 g/m 2 . 
[0005] Es ist bekannt, daB die gebrauchten Filterbeutel auf 
einem Komposthaufen oder fiber die Biomiilltonne entsorgt 
werden. Nach einem gewissen Zeitraum, der von weiteren 
Parametern wie Temperatur, Feuchtigkeit, Mikroorganis- 30 
men etc. abhangt, ist die Naturfaserkomponente des Filter- 
beutels zerfallen und biologisch abgebaut, wahrend das ther- 
moplastische Polymerfasernetz erhalten bleibt und die Qua- 
litat des Komposts vermindert. 

[0006] Eine Trennung der Naturfaserkomponente von der 35 
thermoplastischen Polymerkomponente ist nicht praktika- 
bel, d. h. der gebrauchte Filterbeutel muBte dem nicht wie- 
der verwertbaren Abfall (Graue Tonne) zugeruhrt werden. 
[0007] In der EP-A-0 380 127 wird ein heiBsiegelfahiges 
Teebeutelpapier mit einem Flachengewicht von 10-15 g/m 2 40 
beschrieben, welches zur HeiBversiegelung mit Polymeren 
wie. PP, PE oder einem Mischpolymerisat versehen ist und 
daher nicht biologisch abbaubar ist. 
[0008] In der EP-A-0 656 224 wird ein Filtermaterial ins- 
besondere zur Herstellung von Teebeuteln und Kaffeebeu- 45 
teln bzw. Filtern mit einem Flachengewicht zwischen ,8 und 
40 g/m 2 beschrieben, bei welchem die heiBsiegelfahige 
Lage aus Kunststofffasern besteht, bevorzugt aus Polypro- 
pylen oder Polyethylen, die in erweichtem Zustand auf die 
erste aus naturlichen Fasern bestehende Lage abgelegt wird. 50 
[0009] In der JP-A-2001-131826 wird die Herstellung von 
biologisch abbaubaren Monofilamenten aus Poly-L-Lactid 
und die anschliefiende Herstellung von daraus gewebten, 
votl synthetischen Teebeuteln nach einem dry-laid-Prozess 
beschrieben. 55 
[0010] In der deutschen Patentanmeldung DE- 
A 21 47 321 wird eine thermoplastische, heiBsiegelfahige 
Masse beschrieben, die aus einem Polyolefinpulver (Poly- 
ethylen oder Polypropylen) besteht, welches in einer TVager- 
matrix aus Vinylchlorid/Vinylacetat-Copolymer eingebettet 60 
ist. Auch dieses Material wird zur heiBsiegelfahigen Ausrii- 
stung von papiermaBig hergestelltem Fasermaterial verwen- 
det. 

[0011] In der DE-A-197 19 807 wird ein biologisch ab- 
baubares heiBsiegelfahiges Filtermaterial, das aus minde- 65 
stens einer Lage von Naturfasern und mindestens einer 
zweiten Lage von heiBsiegelfahigem synthetischem Mate- 
rial, welches biologisch abbaubar ist, beschrieben. Dieses 



Filtermaterial wird erhalten, indem auf einem Papiermaschi- 
nensieb in einer ersten Stufe als wassrige Suspension die 
Naturfasern aufgebracht und in einer zweiten Stufe die heiB- 
siegelfahigen, biologisch abbaubaren Polymerfasern auf die 
Naturfaserschicht derart abgelagert werden, dass sie die Na- 
turfaserschicht teilweise durchdringen konnen. 
[0012] Bei einem aus diesem Filtermaterial beispielsweise 
hergestellten Teefilterbeutel wird die Moglichkeit einer ho- 
hen Partikelriickhaltung geschaffen. Diese wird jedoch 
durch eine reduzierte Luftdurchlassigkeit "erkauft". Eine 
hone Luftdurchlassigkeit bei gleichzeitig guter Partikelriick- 
haltung ist jedoch das angestrebte Ziel eines optimalen Fil- 
termaterials. 

[0013] Die aus dem Stand der Technik bekannten Filter- 
materialien kranken somit zumindest an einem der folgen- 
den Nachteile: 

1. Die gebrauchten Filtermaterialien wie z. B. Teebeu- 
tel, Kaffeebeutel oder auch andere Filter, werden hau- 
fig auf einem Komposthaufen oder uber die Bioraull- 
tonne entsorgt. Nach einem gewissen Zeitraum, der 
von weiteren Parametern, wie Temperatur, Luftfeuch- 

■ tigkeit, Mikroorganismen etc. abhangt, ist die Naturfa- 
serkomponente des Filters zerfallen und biologisch ab- 
gebaut, wahrend das thermoplastische Polymerfaser- 
netz aus nicht vollstandig biologisch abbaubaren Poly- 
merfasern erhalten bleibt und die Qualitat des Kom- 
posts vermindert. 

Und/oder 

2. Die Verwendung von aus dem Stand der Technik 
bekannten, yollstandig biologisch abbaubaren Poly- 
mermaterialien fur Teebeutel und ahnliche Filterpa- 
piere ruhrt dazu, dass die gebildeten HeiBsiegelnahte 
der Teebeutel einer Temperatur von etwa 90-100°C 
nicht standhalten. 



[0014] Dies ist darauf zuruckzufiihren, dass die Herstel- 
lung von gefullten, heiBversiegelten Teebeuteln auf schnell 
laufenden Abpackautomaten mit einer Taktzeit von etwa 
1000 Beutel pro Minute erfolgt. 

[0015] Sogenannte HeiBsiegelwalzen versiegeln im allge- 
meinen in der Taktzeit von weniger als 1 Sekunde den Beu- 
tel mit einer Temperatur von 150-230°C. Bei diesen kurzen 
laktzeiten muB das heiBsiegelnde Material schmelzen, mit- 
einander verkleben und sogleich wieder verfestigen und kri- 
stallisieren, damit beim Weitertransport der Beutel bereits 
wieder verschlossen ist und kein Fiillgut austreten kann. 
[0016] Wie oben erwahnt, erfullen die aus dem Stand der 
Technik bekannten Materialien die Anforderungen dieses 
Prozesses jedoch nicht. 

[0017] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es des- 
halb, ein biologisch abbaubares und kompostierbares Filter- 
material mit ausgezeichneter HeiBsiegelfahigkeit und guter 
Siegelnahtfestigkeit im trockenen und nassen Zustand zu 
schaffen. 

[0018] AuBerdem soli ein Verfahren zur Herstellung der- 
artiger Filtermaterialien beschrieben werden, 
[0019] Oberraschenderweise wurde nun festgestellt, dass 
unter Mitverwendung von speziellen Gleitmitteln die oben 
beschriebenen Nachteile der Filtermaterialien des Standes 
der Technik uberwunden und Filtermaterialien bereitgestellt 
werden konnen, die biologisch abbaubar und kompostierbar 
sind und gleichzeitig ausgezeichnete Eigenschaften beziig- 
lich HeiBsiegelfahigkeit und Siegelnahtfestigkeit liefem. 
[0020] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Fil- 
termaterial, das Fasern aus einem heiBsiegelfahigen, biolo- 
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gisch abbaubaren und kompostierbaren Material enthalt und 
dadurch gekennzeichnet ist, dass es zusatzlich ein Gleitmit- 
tel in einer Menge von 0,5 bis 5,0 Gew.-%, bezogen auf das 
Papiergewicht des fertigen Filtermaterials, enthalt. 
[0021] Durch die gemeinsame Venvendung der heiBsie- 5 
gelfahigen, biologisch abbaubaren und kompostierbaren Po- 
lymerfasem und des Gleitmittels in der angegebenen Menge 
wird dem erfindungsgemaBen Filtermaterial die Eigenschaft 
verliehen, dass unter Venvendung des erfindungsgemaBen 
Filtermaterials (wie oben beschrieben) mithilfe einer HeiB- 10 
siegelwalze ausgebildete HeiBversiegelungsnahte ausge- 
zeichnet heiBwasserstabil ist. Unter dem Begriff "heiBwas- 
serstabil" wird hierbei erfindungsgemaB eine Bestandigkeit 
bzw. Unversehrtheit einer HeiBsiegelnaht eines aus dem er- 
findungsgemaBen Filtermaterial hergestellten Filterbeutels 15 
im Laufe des Aufbriihvorgangs wahrend 4 min verstanden. 
[0022] Die HeiBsiegelung des erfindungsgemaBen Filter- 
materials kann in einer bevorzugten Ausfuhrungsform durch 
Ultraschallbehandlung erfolgen. 

[0023] Unter dem Begriff "biologisch abbaubare und 20 
kompostierbare Polymerfasern", die erfindungsgemaB ver- 
wendet werden, verstehen wir vollstandig biologisch abbau- 
baren und kompostierbare Mymerfasern gemaB DIN 5490ft 
[0024] Bei den erfindungsgemaB verwendbaren Gleitmit- 
teln handelt es sich urn Verbindungen, die zu einem besseren 25 
Gleitverhalten der Polymerfasern fuhren und somit das Zu- 
sammenfinden und die Orientierung kristalliner Zonen un- 
terstutzen und verbessem. Dadurch wird der Anteil der kri- 
stallinen Zonen der Polymerfasern erhoht. 
[0025] Derartige Gleitmittel sind dem Fachmann auf dem 30 
einschlagigen Fachgebiet wohlbekannt. Es kann sich urn 
Kohlenwasserstoffble oder -wachse oder Siliconole han- 
deln, In einer bevorzugten Ausfuhrungsform bestehen die 
erfindungsgemaB einsetzbaren Gleitmittel aus Fettsaure- 
estern langkettiger Fettsauren mit einer Kettenlange von 10 35 
bis 40 Kohlenstoffatomen, beispielsweise um einen von der 
Fa. Henkel vertriebenen Fettsaureester mit der Bezeichnung 
Loxiol. 

[0026] Das Gleitmittel ist in dem erfindungsgemaBen Fil- 
termaterial vorzugsweise in einer Menge von 1,0 bis 40 
3,0 Gew.-% vorhanden. 

[0027] Ohne an irgendeine Theorie gebunden werden zu 
wollen, gehen die Erfinder der vorliegenden Erfindung ge- 
genwartig davon aus, dass die Mitverwendung eines Gleit- 
mittels ein schnelles Rekristallisieren der Polymerfasern be- 45 
giinstigt, was fur die HeiBsiegelfestigkeit besonders notwen- 
dig und hilfreich ist, so dafl benachbarte Fasern im Gewebe 
moglichst schnell zu vergleichbaren Kristallisationszonen 
finden, die sich dann verstarkt auspragen. 
[0028] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt das 50 
erfindungsgemaBe Filtermaterial ferner ein Kristallisations- 
keimmaterial, das die Kristallisation der Fasem aus dem 
heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kompostier- 
baren Material bei der HeiBversiegelung unterstiitzt. 
[0029] Als Kristallisationskeimmaterial eignen sich erfln- 55 
dungsgemaB anorganische Materialien wie Talkum, Kaolin 
oder ahnliche Materialien, ublicherweise in feinst verteilter 
Form. 

[0030] Die TeilchengroBe des Kristallisationskeimmateri- 
als betragt ublicherweise 0,1 bis 5 um. 60 
[0031] Die zugegebene Menge des Kristallisationskeim- 
materials betragt ublicherweise 0,01 bis 1,0 Gew.-%. 
[0032] Bei den Ausgangsmaterialien fur die Fasern aus 
dem heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kompo- 
stierbaren Material handelt es sich erfindungsgemaB um Fa- 65 
sern aus Polymeren, die aus der Gruppe der aliphatischen 
oder teilaromatischen Polyesteramide und aliphatischen 
oder teilaromatischen Polyester ausgewahlt sind. 
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[0033] Im einzelnen handelt es sich hierbei um die folgen- 
den Poly mere: 

Aliphatische oder teilarornatische Polyester: 

A) aus aliphatischen bifunktionellen Alkoholen, be- 
vorzugt linearen C 2 bis C l0 -Dialkoholen wie beispiels- 
weise Ethandiol, Butandiol, Hexandiol oder besonders 
bevorzugt Butandiol und/oder gegebenenfalls cycloali- 
phatischen bifunktionellen Alkoholen, bevorzugt mit 5 
oder 6 C-Atomen im cycloaliphatischen Ring, wie bei- 
spielsweise Cyclohexandimethanol, und/oder teilweise 
oder vollstandig statt der Diole monomeren oder oligo- 
meren Polyolen auf der Basis von Ethylenglykol, Pro- 
pylenglykol, Tetrahydrofuran oder Copolymeren dar- 
aus mit Molekulargewichten bis 4000, bevorzugt bis 
1000, und/oder gegebenenfalls geringen Mengen ver- 
zweigten bifunktionellen Alkoholen, bevorzugt C> 
Ci 2 -Alkyldiolen, wie beispielsweise Neopentyiglykol, 
und zusatzlich gegebenenfalls geringen Mengen hoher- 
funktionellen Alkoholen wie beispielsweise 1,2,3-Pro- 
pantriol oder Trimethylolpropan sowie aus aliphati- 
schen -bifunktionellen Sauren, vorzugsweise C 2 -Ci 2 - 
Alkyldicarbbnsauren, wie beispielsweise und bevor- 
zugt Bernsteinsaure, Adipinsaure und/oder gegebenen- 
falls aromatischen bifunktionellen Sauren wie bei- 
spielsweise Terephthalsaure, Phthalsaure, Naphthalin- 
dicarbonsaure und zusatzlich gegebenenfalls geringen 
Mengen hoherfunktionellen Sauren wie beispielsweise 
Trimellitsaure oder 

B) aus saure- und alkoholfunktionalisierten Baustei- 
nen, vorzugsweise mit 2 bis 12 C-Atomen in der Alkyl- 
kette beispielsweise Hydroxybuttersaure, Hydroxyva- 
leriansaure, Milchsaure, oder deren Derivaten, bei- 
spielsweise e-Caprolacton oder Dilactid, 
oder einer Mischung und/oder einem Copolymer ent- 
haltend A und B, 

wobei die aromatischen Sauren nicht mehr als 
50 Gew.-% Anteil, bezogen auf alle Sauren, ausma- 
chen. 

Aliphatische oder teilarornatische Polyesteramide: 

C) aus aliphatischen bifunktionellen Alkoholen, be- 
vorzugt linearen C 2 bis C l0 -Dialkoholen wie beispiels- 
weise Ethandiol, Butandiol, Hexandiol oder besonders 
bevorzugt Butandiol und/oder gegebenenfalls cycloali- 
phatischen bifunktionellen Alkoholen, vorzugsweise 
mit 5 bis 8 C-Atomen im cycloaliphatischen Ring, wie 
beispielsweise Cyclohexandimethanol, und/oder teil- 
weise oder vollstandig statt der Diole monomeren oder 
oligomeren Polyolen auf der Basis von Ethylenglykol, 
Propylenglykol, Tetrahydrofuran oder Copolymere 
daraus mit Molekulargewichten bis 4000, bevorzugt 
bis 1000, und/oder gegebenenfalls geringen Mengen 
verzweigten bifunktionellen Alkoholen, vorzugsweise 
mit CrCi 2 -Alkyldicarbonsauren, wie beispielsweise 
Neopentyiglykol und zusatzlich gegebenenfalls gerin- 
gen Mengen hoherfunktionellen Alkoholen wie bei- 
spielsweise 1,2,3-Propantriol, Irimethylolpropan so- 
wie aus aliphatischen bifunktionellen Sauren wie bei- 
spielsweise und bevorzugt Bemteinsaure, Adipinsaure 
und/oder gegebenenfalls aromatischen bifunktionellen 
Sauren wie beispielsweise Terephthalsaure, Isophthal- 
saure, Naphthalindicarbonsaure und zusatzlich gegebe- 
nenfalls geringen Mengen hoherfunktionellen Sauren 
wie beispielsweise Trimellitsaure oder 

D) aus saure- und alkoholfunktionalisierten Baustei- 
nen, vorzugsweise mit 2 bis 12 C-Atomen in der Koh- 
lenstoffkette, beispielsweise Hydroxybuttersaure, Hy- 
droxyvaleriansaure, Milchsaure oder deren Derivaten, 
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beispielsweise e-Caprolacton oder Dilactid, 

oder einer Mischung und/oder einem Copolymer ent- 

haltend C) und D), 

wobei die aromatischen Sauren nicht mehr als 
50 Gew.-% Anteil. bezogen auf alle Sauren, ausma- 
chen, 

E) einem Amidanteil aus aliphatischen und/oder cy- 
cloaliphatischen bifunktionellen und/oder gegebenen- 
falls geringen Mengen verzweigten bifunktionellen 
Aminen, bevorzugt sind lineare aliphatische C 2 bis 
Cto-Diamine, und zusatzlich gegebenenfalls geringen 
Mengen hoherfunktionellen Aminen, unter den Ami- 
nen bevorzugt Hexamethylendiamin, Isophorondiamin 
und besonders bevorzugt Hexamethylendiamin, sowie 
aus linearen und/oder cycloaliphatischen bifunktionel- 
len Sauren, vorzugsweise mit 2 bis 12 C-Atomen in der 
Alkylkette bzw. C 5 - oder C 6 -Ring im Falle von cycloa- 
liphatischen Sauren, bevorzugt Adipinsaure, und/oder 
gegebenenfalls geringen Mengen verzweigten bifunk- 
tionellen und/oder gegebenenfalls aromatischen bi- 
funktionellen Sauren wie beispielsweise Terephthal- 
ssure. -Isophthalsaure, Naphthalindicarbonsaure und 
zusatzlich gegebeneni'aUs -geringen " Mengen" hoher- 
funktionellen Sauren, vorzugsweise mit 2 bis 10 C- 
Atomen, oder 

F) aus einem Amidanteil aus saure- und aminfunktio- 
nalisierten Bausteinen, vorzugsweise mit 4 bis 20 C- 
Atomen in der cycloaliphatischen Kette, bevorzugt (0- 
Laurinlactam, e-Caprolactam, besonders bevorzugt 6- 
Caprolactam, 

oder einer Mischung enthaltend E) und F) als Amidan- 
teil, wobei 

der Esteranteil C) und/oder D) mindestens 20 Gew.-%, 
bezogen auf die Summe aus C), D), E) und F) betragt, 
vorzugsweise der Gewichtsanteil der Esterstrukturen 
20 bis 80 Gew,-%, der Anteil der Amidstrukturen 80 
bis 20 Gew.-% betragt. 

[0034] Alle als Sauren genannten Monomere konnen auch 
in Form von Derivaten wie beispielsweise SMurechloride 
oder Ester, sowohl als Monomere als auch als oligomere 
Ester, eingesetzt werden. 

[0035] Die Synthese der erfindungsgemaB verwendeten 
biologisch abbaubaren und kompostierbaren Polyestera- 
mide kann sowohl nach der "Polyamid-Methode" durch sto- 
chiornetrisches Mischen der Ausgangskomponenten gege- 
benenfalls unter Zusatz von Wasser und anschlieBendes Ent- 
fernen von Wasser aus dem Reaktionsgemisch als auch nach 
der "Polyester-Methode" durch stochiometrisches Mischen 
der Ausgangskomponenten sowie Zugabe eines Cfberschus- 
ses an Diol mit Veresterung der Sauregruppen und nachfol- 
gender Umesterung bzw. Umamidierung dieser Ester erfol- 
gen. In diesem zweiten Fall wird neben Wasser auch der 
Uberschuss an Diol wieder abdestilliert, Bevorzugt ist die 
Synthese nach der beschriebenen "Polyester-Methode". 
[0036] Die Polykondensation kann weiterhin durch den 
Einsatz von bekannten Katalysatoren beschleunigt werden. 
Sowohl die bekannten Phosphorverbindungen, die eine Po- 
lyamidsynthese beschleunigen, als auch saure oder metall- 
organische Katalysatoren fur die Veresterung wie auch 
Kombinationen aus den beiden sind zur Beschleunigung der 
Polykondensation moglich. 

[0037] Es ist darauf zu achten, dass die gegebenenfalls 
verwendeten Katalysatoren weder die biologische Abbau- 
barkeit bzw, Kompostierbarkeit noch die Qualitat des resul- 
tierenden Komposts negativ beeinflussen. 
[0038] Weiterhin kann die Polykondensation zu Polyeste- 
ramiden durch die Verwendung von Lysin, Lysinderivaten 



oder von anderen amidisch verzweigenden Produkten wie 
beispielsweise Aminoethyiaminoethanol beeinflusst wer- 
den, die sowohl die Kondensation beschleunigen als auch zu 
verzweigten Produkten fiihren (siehe beispielsweise EP-A- 
5 0 641 817; DE-A-38 31 709). 

[0039] Die Herstellung von Polyestem ist allgemein be- 
kannt bzw. wird nach bekannten Verfahren analog durchge- 
fuhrt (vgl. z. B. EP-A-0 592 975). 
[0040] Die erfindungsgemaS verwendeten Polyester oder 

to Polyesteramide konnen weiterhin 0,1 bis 5 Gew.-%, bevor- 
zugt 0,1 bis 3 Gew.-%, insbesondere 0,1 bis 1 Gew.-% an 
Additiven, bezogen auf das Polymer, enthalten (vgl. auch 
Beschreibung der Polymere). Beispiele fur diese Additive 
sind Modifizierungsmittel und/oder Full- und Verstarkungs- 

15 stoffe und/oder Verarbeitungshilfsmittel wie beispielsweise 
Nukleierungshilfsmittel, Qbliche Weichmacher, Entfor- 
mungshilfsmittel, Flammschutzmittel, Schlagzahigkeitsmo- 
difikatoren, farbgebende Mittel, Stabilisatoren und sonstige 
imThermoplastbereich ubliche Zusatzmittel, wobei im Hin- 

20 biick auf die Anforderung der biologischen Abbaubarkeit 
darauf zu achten ist, dass die vollstandige Kompostierbar- 
keit durch die Additive nicht beeintrachtigt wird und die im 
Kompostverbleibenden Additive unsctiadlich sind. 
[0041] Die biologisch abbaubaren und kompostierbaren 

25 Polyester und Polyesteramide haben in der Regel ein Mol- 
gewicht von 5.000 bis 500.000 g/mol, zweckmaBigerweise 
von 5.000 bis 350.000 g/mol, vorzugsweise von 10.000 bis 
250.000 g/mol, ermittelt durch Gelchromatographie (GPC) 
beispielsweise in m-Kresol gegen einen Polystyrolstandard. 

30 Vorzugsweise weisen die biologisch abbaubaren und kom- 
postierbaren Polymere im Falle von Copolymeren eine stati- 
stische Verteilung der Ausgangsmonomeren auf. 
[0042] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform handelt es 
sich bei den Fasern aus dem heiBsiegelfahigen, biologisch 

35 abbaubaren und kompostierbaren Material um verstreckte, 
heiBsiegelfahige, biologisch abbaubare und kompostierbare 
Polymerfasem. 

[0043] Die erfindungsgemaB verwendeten, verstreckten, 
heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kompostier- 
40 baren Polymerfasem besitzen ublicherweise eine langenbe- 
zogene Masse (DIN 1301, Tl) von 0,1 bis 10 dtex, vorzugs- 
weise von 1,0 bis 6 dtex. 

[0044] Diese sind in dem erfindungsgemaBen Filtermate- 
rial Ublicherweise in einer Menge von 0,05 bis 50 Gew.-%, 
45 bezogen auf das Papiergewicht der fertigen Filtermaterials, 
- zweckmaBigerweise in einer Menge von 0,1 bis 45 Gew.-% 
und vorzugsweise in einer Menge von 1,0 bis 35 Gew.-% 
vorhanden. 

[0045] Die erfindungsgemaB verwendbaren, verstreckten, 

50 heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kompostier- 
baren Polymerfasem weisen ublicherweise ein Verstrek- 
kungsverhaltnis von 1,2 bis 8, vorzugsweise von 2 bis 6 auf. 
Die durch diese Verstreckung induzierte Kristallisation der 
Polymerfasem erhoht die Bestandigkeit dieser Fasem nach 

55 der HeiBsiegelung gegeniiber kochendem Wasser. 

[0046] Das Verstreckungsverhaltnis wurde hierbei erfin- 
dungsgemaB in einer dem Fachmann auf dem einschlagigen 
Fachgebiet allgemein bekannten Weise bestimmt. 
[0047] Das erfindungsgemaB erforderliche Verstreckungs- 

60 verhaltnis lasst sich bei der Herstellung der erfindungsge- 
maB einsetzbaren Polymerfasem einstellen, indem die Poly- 
merfaserherstellung nach einem Schmelzspinnverfahren auf 
handelsiiblichen Spinnanlagen so erfolgt, dass Polymerfa- 
sem mit einem Verstreckungsverhaltnis von 1,2 bis 8, vor- 

65 zugsweise 2 bis 6 erhalten werden, Als gunstige Verfahren s- 
parameter zur Herstellung bevorzugter erfindungsgemaB 
verwendbarer verstreckter Polymerfasem haben sich dabei 
die folgenden Parameter erwiesen: 
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- Spinntemperatur: 180 bis 250°C, vorzugsweise 190 
bis 240°C; 

- Kuhllufttemperatur: 10 bis 60°C, vorzugsweise 20 
bis 50°C; 

- HeiBverstreckung bei 85 bis 180°C, vorzugsweise 5 
120bisl60°C 

[0048] Oblicherweise wird bei der Verstreckung der Poly- 
merfasern eine hydrophile Substanz mitverwendet, urn auf- 
grund ihrer Netzeigenschaften die Wasseraufhahme zu ver- 10 
bessern. 

[0049] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die 
Polymerfasern nach der Verstreckung, d. h. nach Erhalt auf 
der Spinnanlage, femer thermisch fixiert. Dies client dazu, 
eine Schrumpfung der verstreckten Polymerfasern zu mini- 15 
mieren. Oblicherweise erfolgt diese thermische Fixierung 
durch eine thermische Behandlung der verstreckten Poly- 
merfasern bei Temperaturen von 10 bis 40°C unterhalb des 
jeweiligen Schmelzpunkts der Polymerfasern. 
[0050] Die erhaltenen verstreckten Polymerfasern werden 20 
femer iiblicherweise vor Einarbeiten der verstreckten Poly- 
raerfaser-n im Rabmen des JU.termaterialherstellungsprozes-_._. ... 
ses auf eine. Lange von 1- bis.20^mm7"ZWeckmaBigerweise 1" 
bis 10 mm und vorzugsweise 2 bis 6 mm zurechtgeschnit- 
ten. Dieses Schneiden der erhaltenen Polymerfasern erfolgt 25 
Iiblicherweise mit handelsiiblichen Schneidwerkzeugen fur 
Filamente. 

[0051] Die HeiBsiegelung des erfindungsgemaBen Filter- 
materials kann in einer bevorzugten Ausfuhrungsform durch 
Ultraschallbehandlung erfolgen. 30 
[0052] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform handelt es 
sich bei den Ausgangsmaterialien fur die verstreckten Poly- 
merfasern um Polyesteramide mit einem Esteranteil von 40 
bis einschlieBlich 65 Gew.-% und einem Amidanteil von 35 
bis einschlieBlich 60 Gew.-%, beispielsweise ein Polyeste- 35 
ramid aus AH-Salz, Adipinsaure, Butandiol mit einem 
Amidgehalt von 60Gew.-% und einem Estergehalt von 
40 Gew.-% und einem massegemittelten Molekuiargewicht 
von 19.300 (ermittelt mittels GPC in m-Kresol gegen Poly- 
styrolstandard), ausgewahlt. 40 
[0053] In besonders bevorzugter Weise sind erfindungsge- 
maB die eingesetzten Ausgangsmaterialien fiir die verstreck- 
ten Polymerfasern solche mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 
0,1 Gew.-% oder kleiner, bezogen auf das Ausgangsmateri- 
alpolymer, vorzugsweise solche mit einem Feuchtigkeitsge- 45 
halt von 0,01 Gew.-% oder kleiner, um Storungen beim Ver- 
spinnen und Verstrecken der Polymerfasern zu verhindern. 
[0054] Die erfindungsgemaBen Filtermateri alien enthalten 
neben den Fasem aus einem heiBsiegelfahigen, biologisch 
abbaubaren und kompostierbaren Material Naturfasern und/ 50 
oder Cellulosederivatfasern in einer Menge von 50 bis 
99,95 Gew.-%, bezogen auf das Papiergewicht der fertigen 
Filtermaterials, zweckmafligerweise in einer Menge von 65 
bis 99,9 Gew,-% und vorzugsweise in einer Menge von 80 
bis 99,5 Gew.-%. ~ 55 

[0055] Bei den erfindungsgemaB einsetzbaren Naturfasern 
handelt es sich um die dem Fachmann auf dem einschlagi- 
gen Fachgebiet bekannten Naturfasern, wie Hanf, Manila, 
Jute, Sisal und andere, sowie langfaseriger HolzzellstofT. 
[0056] Im folgenden wird eine Ausfuhrungsform der er- 60 
findungsgemaBen Filtermaterialien sowie deren Herstellung 
detaillierter beschrieben. 

[0057] Im allgemeinen umfassen die erfindungsgemaBen 
Filtermaterialien neben den Fasem aus einem heiBsiegelfa- 
higen, biologisch abbaubaren und kompostierbaren Material 65 
und dem Gleitmittel mindestens eine weitere Komponente, 
die naturliche Fasern umfasst oder vorzugsweise aus diesen 
besteht. 



[0058] In dieser bevorzugten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung wird das erfindungsgemaBe Filtermaterial 
somit aus zwei oder mehr Lagen unterschiedlicher Kompo- 
nenten hergestellt, wobei mindestens eine Lage naturliche 
Fasern und eine Lage einen Faserblend aus Fasern aus ei- 
nem heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kompo- 
stierbaren Material und Gleitmittel enthalt, wobei gilt, dass 
sich die mindestens zwei Lagen nach der Herstellung des 
Filtermaterials teilweise durchdringen konnen. Der Grad der 
Durchdringung der Lagen kann durch das Herstellungsver- 
fahren des Filtermaterials, beispielsweise im Falle der Ver- 
wendung einer Papiermaschine durch Einstellen des Ent- 
wasserungsgrads auf dem Sieb, gesteuert werden. 
[0059] Im Falle der Herstellung des erfindungsgemaBen 
Filtermaterials auf der Papiermaschine umfasst die zweite 
Lage iiblicherweise einen Faserblend aus natiirlichen Fa- 
sern, Fasern aus einem heiBsiegelfahigen, biologisch abbau- 
baren und kompostierbaren Material und Gleitmittel. Diese 
kann auf der Papiermaschine auf der ersten Lage aus natiir- 
lichen Fasem abgelegt und dabei sowohl miteinander als 
auch mit der Papierlage verschmolzen werden, 
40060]_. Im Falle der Herstellung des erfindungsgemaBen 
Filtermaterials nach deri Meltblown-Verfahren umfasst die 
zweite Lage Oblicherweise einen Faserblend aus Fasem aus 
einem heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kom- 
postierbaren Material und Gleitmittel. Diese kann mittels 
Meltblown-Verfahren auf der ersten Lage aus natiirlichen 
Fasem abgelegt und dabei sowohl miteinander als auch mit 
der Papierlage verschmolzen werden. 
[0061] Die erste Lage des Filtermaterials hat im allgemei- 
nen ein Flachengewicht zwischen 8 und 40 g/m 2 , vorzugs- 
weise von 10 bis 20 g/m 2 und eine Luftdurchlassigkeit von 
300 bis 4000 1/m 2 • s (DIN ISO 9237), vorzugsweise von 
500 bis 3000 1/m 2 • s. 

[0062] Die zweite Lage des Filtermaterials hat im allge- 
meinen ein Flachengewicht zwischen 1 und 15 g/m 2 , vor- 
zugsweise von 1,5 bis 10 g/m 2 . 

[0063] Die erste Lage des Filtermaterials mit bzw. bevor- 
zugt aus natiirlichen Fasem ist vorzugsweise nassfest ausge- 
bildet. 

[0064] Fur die erste Lage mit bzw. bevorzugt aus Naturfa- 
sern werden erfindungsgemaB gewohnlich bekannte Natur- 
fasern, wie Hanf, Manila, Jute, Sisal und andere langfase- 
rige Holzzellstoffe sowie bevorzugt Gemische hiervon ver- 
wendet. 

[0065] Die zweite Lage kann das Gemisch aus Fasem aus 
einem heiBsiegelfahigen, biologisch abbaubaren und kom- 
postierbaren Material und Gleitmittel enthalten sowie dar- 
aus bestehen. Bevorzugt umfasst die zweite Lage insbeson- 
dere im Falle der Herstellung des erfindungsgemaBen Filter- 
materials auf der Papiermaschine neben den obigen Be- 
standteilen einen weiteren Bestandteil, insbesondere Natur- 
fasern, wobei Mischungsverhaltnisse von 1/3 Naturfasern 
und 2/3 Gemisch aus Cellulosederivat und Polymerfasern 
besonders bevorzugt sind. 

[0066] Das erfindungsgemaBe Filtermaterial kann bei- 
spielsweise zur Herstellung von Teebeuteln, Kaffeebeuteln 
oder Tee- bzw. Kafifeefiltern verwendet werden. 
[0067] Wie oben ausgefiihrt, kann das Verf ahren zur Her- 
stellung der erfindungsgemaBen Filtermaterialien so gesteu- 
ert werden, dass die biologisch abbaubaren und kompostier- 
baren heiBsiegelfahigen Fasem der zweiten Lage die erste 
Lage teilweise durchdringen und die Fasem der ersten Lage, 
vorzugsweise die Naturfasern der ersten Lage, somit beim 
Trocknungsprozess beispielsweise auf der Papiermaschine 
im geschmolzenen Zustand umhullen. Dabei werden jedoch 
erfindungsgemaB die notwendigen Poren fiir eine Filtration 
freigelassen. 
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[0068] Ira folgenden wird ein erfindungsgemaB verwend- 
bares Herstellungsverfahren anhand der Figuren am Bei- 
spiel eines zweilagigen Filtermaterials naher erlautert. 
[0069] Dabei zeigt Fig. 1 die verschiedenen Stadien bei 
der Bildung des erfindungsgemaBen Filtermaterials aus Na- 5 
turfasern und synthetischen Faseni am Beispiel der Verwen- 
dung einer Papierrnaschine in einer allgemeinen, grob sche- 
matischen Darstellung. 

[0070] In Fig. 1 ist in einer schematischen Darstellung die 
Bildung des erfindungsgemafien Filtermaterials gezeigt. Da- L0 
bei ist in Fig. la) die Bildung einer ersten Faserschicht aus 
Naturfasern 1 und die Bildung einer zweiten Faserschicht 
mit synthetischen, biologisch abbaubaren und kompostier- 
baren heiBsiegelfahigen Fasern 2 dargestellt. Die Bildung 
der zweiten Schicht mit den Fasern 2 erfolgt also durch Ab- 15 
lagerung iiber der ersten Schicht, welche durch die Naturfa- 
sern 1 gebildet ist. In der Zeichnung sind zur Unterschei- 
dung die Naturfasern 1 waagerecht schraffiert, wahrend die 
heiBsiegelfahigen Fasern 2 annahernd senkrecht schraffiert 
wurden. 20 
[0071] Fig. lb) zeigt, wie durch die beschriebene Entwas- 
^.serung : der beiden r Scbichten, .jnsbespndere der zweiten 
Schicht mit den Faserh"2^eineteilweise s Durchdringung der 
beiden Schichten erzielt wird, so dass die synthetischen Fa- 
sern 2 zwischen die Naturfasern 1 gelangen. 25 
[0072] In einem weiteren Herstellungsschritt werden die 
einander teilweise durchdringenden Schichten 1 und 2 ge- 
trocknet und dabei derart erhitzt, dass die synthetischen Fa- 
sern 2 schmelzen und sich bei der Wiederverfestigung so um 
die Fasern 1 legen, dass diese zumindest teilweise umhullt 30 
werden. Das Filterrnaterial ist somit heiBsiegelfahig gewor- 
den (Fig. lc). 

[0073] Fig. 2 zeigt den grundsatzlichen Aufbau einer Pa- 
pierrnaschine, wie sie zur Herstellung eines erfindungsge- 
mafien Filtermaterials verwendet werden kann. Zunachst 35 
wird aus den gemahlenen Naturfasern und Wasser eine Sus- 
pension "A" gebildet. AuBerdem wird mit dem Faserblend 
aus Fasern aus einem heiBsiegelfahigen, biologisch abbau- 
baren und kompostierbaren Material und Gleitmittel sowie 
gegebenenfalls einem Anteil anderer Fasern, beispielsweise 40 
Naturfasern, sowie Wasser eine Suspension "B" hergestellt. 
[0074] Diese beiden Suspensionen A und B werden aus 
den jeweiligen Behaltem (3 und 4) uber den sogenannten 
Stoffauflauf (head box) der Papierrnaschine zugefuhrt. 
Diese besitzt im wesentlichen ein umiaufendes Sieb (5), 45 
welches uber eine Anzahl von~Entwasserungskammern (6, 7 
und 8) hinweggefiihrt wird. 

[0075] Uber geeignete Rohrleitungen und Pumpvorrich- 
tungen, die nicht naher dargestellt sind, wird die Suspension 
A auf das Sieb 5, Uber den ersten beiden Entwasserungs- 50 
karnrnern 6, geleitet, wobei durch die Kammern 6 und die 
Entwasserungsleitung das Wasser abgesaugt wird. Dabei 
bildet sich auf dem bewegten Sieb 5 eine erste Faserschicht 
aus den Naturfasern 1, Bei der Weiterbewegung des Siebes 5 
iiber die Entwasserungs kammern 7 wird die zweite Suspen- 55 
sionB zugefuhrt, wobei uber den Entwasserungskammern 7 
die zweite Schicht aus synthetischen Fasern auf der ersten 
Schicht abgelagert wird. Die Entwasserung erfolgt dabei 
uber die Entwasserungsleitung. Bei der Weiterbewegung 
des Siebes 5 mit den beiden aufeinanderliegenden Faser- 60 
schichten wird iiber die Entwasserungskammern 8 eine Ent- 
wasserung vorgenommen, wodurch die beiden Schichten 
einander teilweise durchdringen. Durch entsprechende Ein- 
stellung der Entwasserung kann die Durchdringung mehr 
oder weniger stark sein. 65 
[0076] Das nunmehr gebildete Material 9 aus Naturfasern 
und Polymerfasern wird von dem Sieb abgenommen und ei- 
ner Trocknung zugefuhrt. Diese Trocknung kann auf ver- 
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schiedene Art und Weise erfolgen, z.B. durch Kontakt- 
trocknung oder Durchstromtrocknung. 
[0077] Die Elemente 10 geben nur grob schematisch den 
Hinweis auf entsprechende Trocknungselemente. 
[0078] In Fig. 2 sind 3 Trockenzylinder 10 gezeichnet, 
uber die die geformte Papierbahn im Kontaktverfahren ge- 
trocknet wird. Es ist jedoch auch praktikabel, die gebildete 
Papierbahn nur uber einen Zylinder zu fiihren und sie mit 
heiBer Luft zu trocknen, ohne dass die Bahn auf diesem Zy- 
linder aufliegt. 

[0079] Die Erwarmung des zweischichtigen Fasermateri- 
als bringt die synthetischen Fasern 2 in der Mischschicht 9 
zum Schmelzen. Bei der Wiederverfestigung am Ausgang 
der Trockenstation urnhullen die synthetischen Fasern zu- 
mindest teilweise die Naturfasern und das heiBsiegelfahige 
Filterrnaterial wird auf eine Rolle 11 aufgerollt. 
[0080] Das erfindungsgemaBe biologisch abbaubare und 
kompostierbare Filterrnaterial kann ferner nach dem Melt- 
blown- Verfahren, wie im folgenden fur ein zweilagiges Fil- 
terrnaterial beschrieben, hergestellt werden: 
Falls das die zweite Lage bildende Gemisch aus biologisch 
abbaubarem und kamposderbarem Polymer und Gleitmittel 
als Granulat vorliegt; kanri^es mit Hilfe des Melt-Blown"' 
(schmelzgeblasene Fasern)- Verfahrens zu Fasern geformt 
und im noch heiBen klebenden Zustand auf eine Unterlage, 
z. B. ein Papier aus Naturfasern, abgelegt werden. 
[0081] Dieser Prozess gehort zum Stand der Technik 
(siehe beispielsweise EP-A-0 656 224, DE-A-197 19 807), 
aber es soli trotzdem kurz auf die Grundlagen des in Fig. 3 
dargestellten Verfahrens eingegangen werden: 
Das getrocknete Granulat 12 wird in einen Extruder 13 
transportiert, in dem es geschmolzen und auf die notige 
Temperatur aufgeheizt wird, die fur die Faserbildung notig 
ist. Dieses geschmolzene und aufgeheizte Gemisch erreicht 
dann die MB-Duse 14. Diese Diise hat eine hohe Anzahl von 
kleinen Offnungen, durch die das geschmolzene Polymerge- 
misch gedrilckt und zu Fasern gezogen wird. Diese Fasem 
15 werden direkt unterhalb dieser Diise von einem starken 
Luftstrom erfasst, weiter verstreckt, in unterschiedliche 
Langen zerrissen und auf einer Unterlage, z. B. ein Papier 
aus Naturfasern 16, das auf einer Saugwalze 17 liegt, abge- 
legt. Da diese Fasern noch im heiBen, klebrigen Zustand 
sind, verkleben sie mit den Naturfasern des Papiers. An- 
schlieBend wird das Material im erkalteten Zustand auf dem 
Wickler 18 aufgerollt. Die typischen Durchmesser dieser 
schmelzgeblasenen Fasern liegen zwischen 2 und 7 um. Die 
Fig. 3 ist eine schematische Darstellung des Meltblown- 
Verfahrens. 

Beispiel 1 



[0082] Zunachst wurde nach dem Nasslegeverfahren auf 
der Papierrnaschine ein einlagiges, ca. 13 g/rn 2 Filterrnate- 
rial aus Naturfasern hergestellt. (Gemisch aus 35 Gew.-% 
Manilafasern und 65 Gew.-% Nadelholzzellstoff). Das Fil- 
terrnaterial wurde nassfest ausgeriistet. 
[0083] Auf einer herkommlichen, dem Stande der Technik 
entsprechenden Melt-Blown Anlage, wurde dann das oben 
beschriebene Filterrnaterial mit ca. 3,5 g/m 2 biologisch ab- 
baubare Polymerfasern und einem Gleitmittel (Loxiol/Fa. 
Henkel) mit einer Laufgeschwindigkeit von ca. 130 m/rnin 
beschichtet. (99,5% biologisch abbaubares Polyesteramid, 
0,5% Loxiol). Die Temperaturen an den einzelnen Zonen 
der Spinndusen lagen bei diesem Versuch bei 224-227°C. 
[0084] Aus diesem 2-lagigen Filterrnaterial wurden Tee- 
beutel handgefertigt und mit 1,9 g Tee gefullt. Diese gefer- 
tigten Teebeutel wurden dann an alien vier Seiten mit einem 
handelsublichen Siegelgerat der Firma RDM Typ HS&3 
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versiegelt. 
Parameter: 
Temperatur: 210°C 
Zeit: 0,5 sec. 

Druck: 3 bar 5 
[0085] Aufgusstest: Drei willktirlich ausgewahlte, nach 
obiger Beschreibung gefertigte Teebeutel wurden mit ko- 
chendem Wasser ubergossen und 4 min Ziehen gelassen. 
[0086] KeinBeuteloffhetesich. 

to 

Beispiel 2 

[0087] Der oben geschilderte Versuch wurde unter glei- 
chen Bedingungen, jedoch mit geandertem Polyesteramid- 
Loxiol-Gehalt weitergefiihrt. 15 

a. 99% biologisch abbaubares Polyesteramid, 1% Lo- 
xiol 

b. 98% biologisch abbaubares Polyesteramid, 2% Lo- 
xiol 20 

.JErgebnis des Aufgusstests:, 
Kein Bttitblbflfacfcaich.--^^ ■ . 

[0088] Als Vergleich wurde ein Filtermaterial gemaB obi- 
gen Angaben hergestellt, wobei jedoch anstelle der biolo- 25 
gisch abbaubaren heiBsiegelfahigen Polymerfasern ein nicht 
biologisch abbaubares Vinylchlorid/Vinylacetat-Copolymer 
verwendet wurde. 

[0089] Beim oben geschilderten Aufgusstest offnete sich 
keiner daraus gefertigten drei Beutel. 30 

Patentanspriiche 

1. Filtermaterial, das heiBsiegelfahige, biologisch ab- 
baubare und kompostierbare Polymerfasern enthalt 35 
und dadurch gekennzeichnet ist, dass es zusatzlich 
ein Gleitmittel in einer Menge von 0,5 bis 5,0 Gew.-%, 
bezogen auf das Papiergewicht des fertigen Filtermate- 
rials, enthalt. 

2. Filtermaterial nach Anspruch 1, wobei die heiBsie- 40 
gelfahigen, biologisch abbaubaren und kompostierba- 
ren Polymerfasern aus der folgenden Gruppe von Poly- 
meren ausgewahlt sind: 

Aliphatische oder teilaromatische Polyester: 

A) aus aliphatischen bifunktionellen Alkoholen, 45 
bevorzugt linearen C 2 bis Cio-Dialkoholen wie 
beispielsweise Ethandiol, Butandiol, Hexandiol 
oder besonders bevorzugt Butandiol und/oder ge- 
gebenenfalls cycloaliphatischen bifunktionellen 
Alkoholen, bevorzugt mit 5 oder 6 C-Atomen im 50 
cycloaliphatischen Ring, wie beispielsweise Cy- 
clohexandimethanol, und/oder teilweise oder 
vollstandig statt der Diole monomeren oder oligo- 
meren Polyolen auf der Basis von Ethylenglykol, 
Propylenglykol, Tetrahydrofuran oder Copolyme- 55 
ren daraus mit Molekulargewichten bis 4000, be- 
vorzugt bis 1000, und/oder gegebenenfalls gerin- 
gen Mengen verzweigten bifunktionellen Alkoho- 
len, bevorzugt C 3 -Ci 2 -Alkyldiolen, wie beispiels- 
weise Neopentylglykol, und zusatzlich gegebe- 60 
nenfalls geringen Mengen hoherfunktionellen Al- 
koholen wie beispielsweise 1,2,3-Propantriol oder 
Trimethylolpropan sowie aus aliphatischen bi- 
funktionellen Sauren, vorzugsweise C 2 -Ci 2 -Al- 
kyldicarbonsauren, wie beispielsweise und bevor- 65 
zugt Bernsteinsaure, Adipinsaure und/oder gege- 
benenfalls aromatischen bifunktionellen Sauren 
wie beispielsweise Terephthalsaure, Phthalsaure, 



Naphthalindicarbonsaure und zusatzlich gegebe- 
nenfalls geringen Mengen hoherfunktionellen 
Sauren wie beispielsweise Trimellitsaure oder 

B) aus saure- und alkoholfunktionalisierten Bau- 
steinen, vorzugsweise mit 2 bis 12 C-Atomen in 
der Alkylkette beispielsweise Hydroxybutter- 
saure, Hydroxyvaleriansaure, Milchsaure, oder 
deren Derivaten, beispielsweise e-Caprolacton 
oder Dilactid, 

oder einer Mischung und/oder einem Copolymer 
enthaltend A und B, 

wobei die aromatischen Sauren nicht mehr als 
50 Gew.-% Anteil, bezogen auf alle Sauren, aus- 
machen; 

aliphatische oder teilaromatische Polyesteramide: 

C) aus aliphatischen bifunktionellen Alkoholen, 
bevorzugt b'nearen C 2 bis Ci 0 -Dialkoholen wie 
beispielsweise Ethandiol, Butandiol, Hexandiol 
oder besonders bevorzugt Butandiol und/oder ge- 
gebenenfalls cycloaliphatischen bifunktionellen 
Alkoholen, vorzugsweise mit 5 bis 8 C-Atomen 
irr^cycloaliphatischen Ring, wie .beispielsweise 
Cyclohexandimeihanol, und/oder teilweise oder 
vollstandig statt der Diole monomeren oder oligo- 
meren Polyolen auf der Basis von Ethylenglykol, 
Propylenglykol, Tetrahydrofuran oder Copoly- 
mere daraus mit Molekulargewichten bis 4000, 
bevorzugt bis 1000, und/oder gegebenenfalls ge- 
ringen Mengen verzweigten bifunktionellen Al- 
koholen, vorzugsweise mit C2-Ci 2 -Alkyldicar- 
bonsauren, wie beispielsweise Neopentylglykol 
und zusatzlich gegebenenfalls geringen Mengen 
hoherfunktionellen Alkoholen wie beispielsweise 
1,2,3-Propantriol, Trimethylolpropan sowie aus 
aliphatischen bifunktionellen Sauren wie bei- 
spielsweise und bevorzugt Bernteinsaure, Adipin- 
saure und/oder gegebenenfalls aromatischen bi- 
funktionellen Sauren wie beispielsweise Terepht- 
halsaure, Isophthalsaure, Naphthalindicarbon- 
saure und zusatzlich gegebenenfalls geringen 
Mengen hoherfunktionellen Sauren wie beispiels- 
weise Trimellitsaure oder 

D) aus saure- und alkoholfunktionalisierten Bau- 
steinen, vorzugsweise mit 2 bis 12 C-Atomen in 
der KohlenstofTkette, beispielsweise Hydroxybut- 
tersaure, Hydroxyvaleriansaure, Milchsaure oder 
deren Derivaten, beispielsweise e-Caprolacton 
oder Dilactid, 

oder einer Mischung und/oder einem Copolymer 
enthaltend C) und D), 

wobei die aromatischen Sauren nicht mehr als 
50 Gew.-% Anteil. bezogen auf alle Sauren, aus- 
machen, 

E) einem Amidanteil aus aliphatischen und/oder 
cycloaliphatischen bifunktionellen und/oder ge- 
gebenenfalls geringen Mengen verzweigten bi- 
funktionellen Aminen, bevorzugt sind lineare ali- 
phatische C 2 bis C l0 -Diamine, und zusatzlich ge- 
gebenenfalls geringen Mengen hoherfunktionel- 
len Aminen, unter den Aminen bevorzugt Hexa- 
methylendiamin, Isophorondiamin und besonders 
bevorzugt Hexamethylendiamin, sowie aus line- 
aren und/oder cycloaliphatischen bifunktionellen 
Sauren, vorzugsweise mit 2 bis 12 C-Atomen in 
der Alkylkette bzw. C r oder C 6 -Ring im Falle 
von cycloaliphatischen Sauren, bevorzugt Adipin- 
saure, und/oder gegebenenfalls geringen Mengen 
verzweigten bifunktionellen und/oder gegebenen- 
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falls aromatischen bifunktionellen Sauren wie 
beispielsweise Terephthalsaure, Isophthalsaure, 
Naphthalindicarbonsaure und zusatzlich gegebe- 
nenfalls geringen Mengen hoherfunktionellen 
Sauren, vorzugsweise mit 2 bis 10 C-Atomen, 5 
oder 

F) aus einem Amidanteil aus saure- und amin- 
funktionalisierten Bausteinen, vorzugsweise mit 4 
bis 20 C-Atomen in der cycloaliphatischen Kette, 
bevorzugt GKLaurinlactam, e-Caprolactam, be- 10 
sonders bevorzugt 8-Caprolactam, 
oder einer Mischung enthaltend E) und F) als 
Amidanteil, wobei 

der Esteranteil C) und/oder D) mindestens 
20 Gew.-%, bezogen auf die Summe aus C), D), 15 
E) und F) betragt, vorzugsweise der Gewichtsan- 
teil der Esterstrukturen 20 bis 80 Gew.-%, der An- 
teil der Amidstrukturen 80 bis 20 Gew.-% betragt. 

3. Filtermaterial gemaB Anspruch 1 oder 2, wobei das 
Filtermaterial ferner eine weitere Komponente enthalt, 20 
die nattirliche Fasern umfaBt. 

4. Filtermaterial nach. dnem der Anspruche 1 bis 3, 
wobei das-Filterrnaterial aus zwei oder mehr Lagen un- " 
terschiedlicher Komponenten hergestellt, wobei min- 
destens eine Lage natiirliche Fasern und eine Lage Fa- 25 
sem aus einem Blend aus Fasern aus einem biologisch 
abbaubaren und kompostierbaren Material und einem 
Gleitmittel enthalt, wobei gilt, dass sich die mindestens 
zwei Lagen nach der Herstellung des Filtermaterials 
teiiweise durchdringen konnen. 30 

5. Filtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
wobei die erste Lage ein Flachengewicht zwischen 8 
und 40 g/m 2 und eine Luftdurchlassigkeit von 300 bis 
4000 1/m 2 . s (DIN ISO 9237) aufweist. 

6. Filtermaterial gemaB einem der Anspruche 1 bis 4, 35 
wobei die zweite Lage mit den Fasem aus dem biolo- 
gisch abbaubaren und kompostierbaren Material ein 
Flachengewicht von 1 bis 15 g/m 2 aufweist. 

7. Filtermaterial gemaB einem der Anspruche 1 bis 6, 
wobei die erste Lage aus natiirlichen Fasem besteht 40 
und nassfest ausgebildet ist, 

8. Filtermaterial gemaB einem der Anspruche 1 bis 7, 
wobei das Gleitmittel aus Kohlenwasserstoffolen oder 
-wachsen oder Siliconolen ausgewahlt ist. 

9. Filtermaterial gemaB Anspruch 8, wobei das Gleit- 45 
mittel aus Fettsaureestem langkettiger Fettsauren mit 
einer Kettenlange von 10 bis 40 Kohlenstoffatomen 
ausgewahlt ist. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Filtermaterials, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Rahmen eines Nass- 50 
legeverfahrens unter Mitverwendung eines Gleitmittels 
in einer Menge von 0,5 bis 5,0 Gew.-%, bezogen auf 
das Papiergewicht des fertigen Filtermaterials, ein Fil- 
termaterial hergestellt wird. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Filtermaterials, 55 
dadurch gekennzeichnet, dass im Rahmen eines Melt- 
blown-Verfahrens ein Blend aus Fasem eines heiBsie- 
gelfahigen, biologisch abbaubaren und kompostierba- 
ren Materials und einem Gleitmittel in einer Menge 
von 0,5 bis 5,0 Gew.-%, bezogen auf das Papierge- 60 
wicht des fertigen Filtermaterials, auf einer ersten Lage 
iiblicherweise aus natiirlichen Fasem abgelegt wird. 

12. Verwendung des Filtermaterials nach einem der 
Anspruche 1 bis 9 zur Herstellung von Teebeuteln, 
Kaffeebeuteln oder Tee- bzw. Kaffeefiltern. 65 
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